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Beschreibung 

Die Erfindung betrifft ein Kaltband aus Stahl mit 
dektrolytiscb aufgebrachter Nickel- und Cobaltbe- 
schichtung. Derartige Kaltbander werden auf den ver- 
schiedensten Anwendungsgebieten eingesetzt, wo neu- 
zeitliche Fertigungsverfahren an den Werkstoff in be- 
zug auf mechanische Eigenschaften, Oberflache, Verar- 
beitbarkeh und dgL hohe Anspruchestellen, die nur von 
kaltgewalzten Erzeugnissen zu erfuHen sind. Kaltband 
gemaB DIN 1 624 hat nach der Kaltverformung durch 
entsprechende vorbereitete Walzen glatte, dichte und 
glanzende oder gleichmafiig schwach aufgerauhte 
Oberflachen. Kaltband ist in der Oberflachenart R P 
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elektrochemischen Verhalten verbessert ist und wirt- 
schaftlich herstellbar ist. 

Die Aufgabe ist erfindungsgemaB dadurch gelost, daB 
die Nickelschicht eine Starke von 1 urn bis 6 urn auf- 
weist und die elektrolytisch aufgebrachte Cobaltschicht 
mit einer Starke von 0,01 um bis 1.0 um tragt, wobei das 
Kaltband abschlieflend nach der Beschichtung mit einer 
Temperatur zwischen 580°C und 710°C warmebehan- 
delt ist. Ein derartig beschichtetes und warmebehandel- 
tes Kaltband neigt uberraschenderweise nicht mehr 
zum Kleben und zeigt ein wesemlich gunstigeres Kor- 
rosionsverhalten als die nur vernickel ten Bander, die die 
gleicbe Gesamtschichtstarke aufweisen. Das elektro- 
chemische Verhalten des erfindungsgemafien Kaltban- 



und RP G poren- und rissefrei, so dafl es ohne Probleme 15 des weist hinsichtlich Aktivitat, Polarisierbarkeit und 

oberflachenveredelt. insbesondere vernickelt werden Elektrodenpotential wesentlich gunstigere Werte auf 

kann, Ein tiefziehfahiges Kaltband mit elektrolytisch als die nur vernickelten Bander. Nickelbescjikhtung, 

aufgebrachter Nickeibeschichtung ist daher bekannt Cobaltbeschichtung und Warmebehandlung erganzen 

Aus wirtschaftlichen Grunden werden im Bereich der sich kombinatorisch zur Erzielung eines uber die Sum- 

Bandgalvanisierung grundsatzlich dunnere galvanische 20 menwirkung hinausgehenden Gesamteffekts, da ein 

n l_ r _l_ « I_ a. _1_ * _ 1 Z J^.— Ct.t»t.a«l a M VAfikunriniiiranol itaf^ntrtan nnrr{ nrttloriAC Viot nilO II I A f t\t 



Beschichtungen angewendet, als sie bei der Stuckgalvi- 
sierung ublich sind Durch geeignete MaBnahmen, wie 
Abschirmungen der Anode, Flutung, Einsetzen von per- 
forierten Platten vor den Anoden ist es erreichbar, daB 
die Abscheidungen in gleichmaBiger Schichtstarke er- 25 
folgen und Schichtstarkenunterschiede auf ein Mini- 
mum reduziert werden. Nachteilig ist aber, daB die dun- 
neren Schichten eine geringere Korrosionsbestandig- 
keit haben als dickere galvanische Schichten. Darflber 
iiinaus ist nachteilig, daB das kaltgewalzte Band oder 30 
kaltgewalzte und galvanisierte Bander beim Gluhen im 
geschlossenen Coil eine "Klebeneigung" hat bzw. haben. 
Be*przugt entstehen solche Klebestellen beim Kaltwal- 
zen von kohlenstoffarmem Kaltband, dessen Oberflache 
eine minimale Mikrorauhigkeit aufweist Nach dem 35 
Aufwickein und der Warmebehandlung biiden skh spo- 
radisch oder groBflachig und kontinuierlich Klebestel- 
len, wo die aufeinanderliegenden Flachen hartnackig 
und schwer trennbar aneinander haften. Beim Abwik- 
keln von Abhaspel erfolgt ein Trennen/AufreiBen der 40 
Klebestellen, wodurch die hochwertige Oberflache be- 
schadigt oder zerstort wird. AuBerdem kdnnen durch 
die Klebestellen, neben der AusschuBbildung, erhebli- 
che Betriebsstorungen entstehen. 

Im Rahmen der Herstellung von Kaltband ist es fer- 
ner bekannt, die galvanisch vernickelten Bander vor der 
Weiterverarbeitung einer Warmebehandlung zu unter- 
ziehen, um die Umformbarkeit des Verbundsystems 
Band plus Beschichtung zu erhdhen. Bei dieser thermi 



Verbundmaterial geschaften wird, welches bei quaiiiativ 
hochwertigen Eigenschaften wirtschaftlich erzielbar ist. 
Bei der thcrmischen Behandlung entsteht erne wesent- 
lich hohere Diffusionsgeschwindigkeit, wodurch qualita- 
tiv bessere Umformbarkeit des Verbundsystems wirt- 
schaftlicher erreicht wird und wobei das Eindringen der 
Oberzugsmetalle in das Grundmaterial durch Diffusion 
eine Tiefe zeigt, die das Mehrfache der Oberzugsdicke 
(einschlieBlich Nickel-Schicht) ausmacbt Trotz der au- 
Berordentlich dunnen Cobaltbeschichtung wird ein ho- 
her technischer und wirtschaftlicher Gesamterfolg er- 
zielt 

Die weitere Patentliteratur beschreibt als bekannt die 
Cobaltabscheidung fur verschiedene Aufgaben mit un- 
terschiedlichen Verfahrensgangen, jedoch enthalt sie 
kcine Lehre, die gleiche Zselsetzung und Losungswege, 
wie die vorliegende Erfindung beschreibt. 

Die DE-OS 14 21 999 beschreibt die Cobaltbeschich- 
tung von Magnetbandern,die aus Kunststoff bestehen. 

Die DE-OS 204S209 begehrt Patentschutz fQr die 
Herstellung von glanzenden Co-Schichten mit organi- 
schen Zusatzen, vorzugsweise in niedrigen Stromdich- 
tenbereichen(<0,5 A/dm 2 ). 

Die DE-OS 20 60 120 beschreibt die Co-Abscheidung 
45 aus jodidhaltigen Elektrolyten. 

Die DE-OS 21 34 457 erwahnt vier Zusatze, die die 
Co-Abscheidung auch in Anwesenheit von Zn-Verun- 
reinigungen ermSglichen. 

Die DE-OS 24 17 952 beschreibt die .Co-Abscheidung 



schen Behandlung diffundiert das abgeschiedene Nickel 50 (hauptsachlich Co-Legierungen) mit Zusatzen von Man- 



in das Crundmetall hinein. Die Diffusionsgeschwindig- 
keit ist nachteiligerweise relativ niedrig und das Verfah- 
ren 1st zeitraubend und teuer, wenn gewisse Diffusions- 
tiefen und die Bildung von bestimmten Mischkristallen 
angestrebt werden. 55 

Aus der DE-OS 22 43 339 ist ein Verfahren zur Vor- 
behandlung von Bandern und Blechen aus Stahl fur die 
Einschichtemail lie rung bekannt. Die Bander und Bleche 
werden nach dem Kaltwalzen elektrolytisch entfettet, 
anschlieDend gespuli, in Schwcfelsiure dekapiert und &o 
abschlieDend mil einer elektrolytisch aufgebrachten 
Nickel- und/oder Cobaltschicht versehen. 

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde. unter Mei- 
dung der oben genannten Nachteile ein galvanisiertes 

Kaltband und ein Verfahren zu seiner Herstellung zu 65 welches eine Nickelschicht von 1.5 bis 5 um Starke und 



nit,Sorbitetc. 

Die DE-OS 25 22 130 patentiert die Abscheidung von 
seidenmatten Ni-Co-Legierungen mit Hilfe von Polysi- 
loxan-Polyoxialkylen-Blockpolymere. 

Die DE-OS 26 42 666 beschreibt die hochglanzende 
Co- und Ni-Co-Legierungsabscheidung, um Ni zu spa- 
re n. 

Die DE-OS 27 18 285 hat ahnliche Zielsetzung wie die 
DE-OS 26 42 666. 

Die DE-OS 31 12 919 beschreibt die Anwendung von 
Co-. Co-Legierungsschichten fUr die bessere Haftung 
der darauf folgenden Aluminium- Abscheidung. 

In einer zweckmaBigen Ausgestaltung der Erfindung 
ist das Grundmaterial ein kohlenstoffarmes Stahlband. 



entwtckeln, welches keine Klebeneigung besitzt. gut 
umformbar ist. hohe Diffusionstiefen der Beschichtung 
und gOnstiges Korrosionsverhalten aufweist. in seinem 



eine Cobaltschicht von 0,1 bis 0,5 um Starke tragt. wobei 
die abschlieBende Warmebehandlung bei einer Tempe- 
ratur zwischen 600°C und je nach Stahlsorte 710 C C 
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durchgefQhrt ist. V rzugsweise betragt die Stark der 
aufgetragenen Nickelschicht 2 pm und die Starke der 
aufgetragenen Cobaltschicht 0,1 um. 

ZweckmaBigerweise ist das Grundmaterial des Kalt- 
bandes durch ein ferritisches Gcfuge mit eingelagertem 
Zeraentit bei mittleren KorngroBen zwischen 17,0 und 
12,0 uin gekennzeichnet, wobei der Stahl 0,001 bis 
6,070% Q 0,170 bis 0350% Mn, 0,605 bis 0,020% P. 0,005 
bis 0.020% S, 0,030 bis 0,060% M 0,0015 bis 0,0070% N, 
0,003 bis 0,006% B oder anstelle des Bors oder zusatz- 
lich 0,005 bis 0,15% Ti, Rest Eisen mit den ubtichen 
Verunreinigungen enthalt (Samtliche Angaben in 
Gew>%). Vorzugsweise weist das Grundmetall eine 
Stahl analyse mit 

C 0,030-0,060% 
Mn 0,200-0,250% 
P 0,005-0,020% 
S 0.005-0,015% 
Al 0,030-0,060% 
N 0.0015-0,0070% 
Ti 0.005-0.015%, 

Rest Eisen mit den Oblichen Begleitelementen 

auf. Nach dem Tiefziehen werden aufgmnd des sehr 
feinen Korndurchmessers glatte Qberflachen erzielL 
Die Zusammensetzung des Stahls ist insbesondere we- 
sentlich, urn die globulaxe Form des Korns und die oben 
angegebene KomgrdBe fiber die gesamte Ringlange im 
Kaltband auch in den Anfangs- und Endbereichen zu 
erreichen. 

Das erfindungsgemafle Verfahren zur Herstellung 
des oben beschriebenen Kaltbandes ist dadurch ge- 
kennzeichnet, daB als AusgangsmateoaLein Warmband 
'einer Starke von 1,8 bis 23 mm verwendet wird, das 
Warmband mit oder ohne ZwischenglOhe mit derart 
abgestimmten Abwalzgraden kaltgewalzt wird, daB ei- 
ne relative Zipfelhohe von maximal 3% bei einer End- 
stirkc nach dem Kaltwalzen zwischen 0,10 und 0,70 mm 
erreicht wird, daB das Kaltband anschlieflend elektroly- 
tisch im alkalischen Entfettungsbad bei einer Tempera- 
tur von 50 bis 70°Q einer Stromdichte von 5 bis 60 
A/dm 3 5 bis 30 Sek. lang mit oder ohne Umpolung ent- 
fettet wird, daB nach einem Spfilvorgang in 50 bis 20 
Gew.~% Schwefelsaure 3 bis 8 Sek. lang dekapiert wird, 
darauf elektrolytisch bei einer Temperatur von 50 bis 
80° C, bei einer Stromdichte von 5 bis 70 A/dm 1 und bei 
einem pH-Wert von 3,5 bis 3,8 vemickelt wird, daB nach 
einem SpQlvorgang hierauf elektrolytisch eine Cobalt- 
schicht bei einer Temperatur von 50 bis 70° Q bei einer 
Stromdichte von 5 bis 30 A/dm 2 und einem pH-Wert 
von 3,0 bis 3J5 abgeschieden wird und schlieBlich nach 
einem SpQIen und Trocknen des Kahbandes eine ther- 
mische GlOhbehandlung in einer SchutzgasatmosphSre 
bei einer Temperatur von 580°C bis 710°C durchge- 
fOhrt wird. Das derart erhaltene Kaltband weist keine 
Klebeneigung auf, zeichnet sich durch einen durch chro- 
noamperometrische Messungen wahmehmbaren 
StromfluB wesentlich hdherer GrdBenordnung als be- 
kannt aus und ist durch die dOnne Beschichtung mit 
teurem Cobalt auBer rdentllch wirtschaftlich. Bei der 
Warmebehandlung dringt durch Diffusion Nickel und 
Cobalt tief in das Grundmaterial ein. 

Mit Vorteil kdnnen zur elektrolytischen Abscheidung 
von Nickel und Cobalt folgende Elektrolytzusammen- 
setzungen verwendet werden: 
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Nickelabscheidung 



N1SO4 • 6 H2O 
Cl(alsNiCI 2 -6H2O 
Borsaure 



Cobaltabscheidung 



C0SO4 • 7 H 2 0 
C0CI2 • 6 H 2 0 
Nad 
Borsaure 



Elektrolytzusammen- 
setzung 

150-300 g/l 
15-30 g/1 
40—42 g/l 



Elektrolytzusammeft- 
setzung 

300-350 g/l 
40-60 gn 
15-25 g/l 
40—42 g/l 



Weitere Einzelheiten, Merkmale und Vorteile des Ge- 
genstandes der Erfindung ergeben sich aus der nachfol- 
20 genden Beschreibung vierer Beispiele: 

1.1 Grundmaterial (Stahl analyse) 

Zusammensetzung A 

25 

C 0,020-0,070 Gew.-% 
Mn 0,170-0350 Gew.^b 
P 0,005-0,020 Gew.-% 
S 0.005-0,020 Gew.-% 
30 Al 0,030-0,060 Gew.-% 
B 0,003-0,006 Gew.-% 
N < 0,0070 Gew.-% 



Zusammensetzung B 



35 



C 0,030-0,060 Gew.-% 
Mn 0,200-0,250 Gew.-% 
P 0,005-0,020 Gew.-% 
S 0,005-0,015 Gew.-% 
40 Al 0,030- 0,060 Gew.-% 
Ti 0,005-0,015 Gew.-% 
N< 0,0070 Gew.-% 



Zusammensetzung C 



45 



C 0,020 Gew.-% 
Mn 0,170 Gew.-% 
P 0,005 Gew.-% 
S 0,005 Gew.-% 
50 Al 0,030 Gew.-% 
N < 0,0030 Gew.-% 



Zusammensetzung D 
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C 0,001 -0,01 Gew.-% 
Mn 0,150- 0,200 Gew.-% 
P 0,005-0,020 Gew.-% 
S 0,005 -0,015 Gew.-% 
Al 0,030-0,060 Gew.-% 
60 Ti 0,05-0.15 Gew.-% 
N < 0,0070 Gew.-% 

Textur: Ferritisches GefOge mit eingelagertem Ze- 
mentit Die KorngrdOe betrfigt: 17,0— 12,0 u.m (als mitt- 
65 lere Korngr60e ausgedrOckt), vorliegend als globulare 
Korner, um nach dem Tiefziehen aufgrund des sehr fei- 
nen K mdurchmessers glatte Oberflachen zu erzielen. 
Entscheidend wichtig ist die Zusammensetzung des 
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StahJs, urn diese K rnform und KorngrdOe fiber die 
gesamte Ringlaiige auch in den Anfangs- und Endberei- 
chenzuerzielen. 

\2 Kaltwalzen 

Bei der Herstellung der erfindungsgemaBen veredel- 
ten Stahlbander geht man von 1,8—2,8 mm dickem 
Warmband aus. Das Warmband wird kaltgewalzt mit 
Oder ohne ZwkchenglQhe, mit abgestimmten'Abwalz- 
graden, urn eine relative Zipfelhohe von max. 3% zu 
erreichea Die Enddicke nach dem Kaltwalzen betr§gt 
0,10—0,70 mm. 

13 Galvanische Veredlung 

1 3A Elektrolytisch entfetten im handelsublichen alkali- 
schen Entfettungsbad, bei einer Temperatur von ca. 
50— 70°Q bei einer Stromdichte von 5—60 A/dm 2 , 
5—30 Sekunden lang, mit oder ohne Umpolung. . 
1.3.2 SpQlen 

133 Dekapieren in 5—20 Gew.-% Schwefelsaure, 3—8 
Sekunden lang. 

13.4 Elektrolytisch vernickeln bei einer Temperatur von 
50— 80°C» bei einer Stromdichte von 5—70 A/dm 2 , bei 
einem pH-Wert von 3,5—3,8. 
Elektrolytzusammensetzung: 



NiS0 4 * 6 H 2 0 
a(alsNiCI 2 • 6H 2 0 
Borsaure 
Schichtstarke 



150-300 g/1 
15-30 g/1 
40-42 g/1 
ca. 1 jxm 



13.5SpGlen 

13.6 Elektrolytische Co-Schicht auftragen bei einer 
Temperatur von 50— 70 d Q bei einer Stromdichte von 
5—30 A/dm 2 , bei einem pH-Wert von 3,0—3,5. 



Elektrolytzusammensetzung: 

C0SO4 • 7 HjO 
C0CI2 • 6H2O 
NaCl 
Borsaure 
Schichtstarke 



13.7Sp0len 
13.8Trocknen 



300-350 g/i 
40-60 g/1 
15-25 g/1 
40-42 g/1 
0,01 —0,8 urn 



gen durchgeruhrt. Diese Mefimethode basiext auf der 
Tatsache, dafi bei einer konstanten Spahnung (z. B. plus 
100 mV) die BQdung einer Oxidschicht auf der Oberf ni- 
che urn so schneller geschieht je aktiver die geprufte 
5 Oberflache ist Die Messung erfolgt mit dem sogenann- 
ten Dreielektrodensystem, wobei folgende Elektroden 
angewendet wurden: 

Refer enzelektrode: 

10 Quecksilber6xid/(^ecksUber(HgO/Hg) 
Hilfselektrode: 
Platindraht 
Arbeitselektr ode : 

erfindungsgemaB vernickeltes, cobaltiertes und warme- 
15 behandeltes Kaltband scheibenf ormig, Flache: 283 mm 2 
Elektrolyt: 

35%ige Kaliumhydroxid-Losung 

Die Messung erfolgt nach Voraktrvierun'g, die die na- 
20 turliche Oxidschicht von der Oberflache unmittelbar 
von der chronoamperometrischen >4essung entfernt 
Die angewendete VoraklivierungsspanrJjng betrug ca. 
—550 mV. 

Es wurde Qberraschend festgestellt, dafi, wahrend die 

25 nur vernickelten Arbeitselektroden ca. 8—10 uA 
StromOjiergang zeigten, der Stroraubergang bei der er- 
findungsgemaB aufgebauten Arbeitselektroden 
80— 90 mA betrug. Durch die schnelle Oxidbildung 
nahm der Strom sehr schnell ab und tendiert asymto- 

30 tisch nach ca, 3 Minuten zu 0 mA. Bel dm nur vernickel- 
ten Arbeitselektroden erreichte man den nahen 0-Wert 
(Strom) erst nach 15—20 Minuten. 

Es wurde festgestellt, daB das in alkalischem Elektro- 
lyten entstehende Elektroden potential des erfindungs- 

35 gemafi hergestellten Kaltbandes mindestens zweimaJ 
solange konstant bleibt, als die nur aus vernickeltem 
Kaltband bestehende Elektrode. 

SchlieBlich wurde durch metallographische Schliffe 
und Oberflachenanalysen mit der GlimmentladuCjgslam- 

40 pe Qberraschenderweise festgestellt daB die Diffusions- 
tiefe der Oberzugsmetalle Nickel und Cobalt ein Mehr- 
fach«s ausmachen, als die aufgetragene Schichtstarke. 
Bei einer aufgetragenen Schicht von 2 pjn Nickel und 
0,1 um Cobalt ergab sich als Diffusionstiefe — Eindrin- 

45 gen des Oberzugsmetalls in das Grundmateriaf Stahl — 
ein Wert von 5 jim. Hieraus ist erkennbar, daB ein neues 
Verbundmaterial besonderer Eigenschaften mit dem er- 
findungsgemaBen Verfahren herstellbar ist 

50 PatentansprQche 



MThermische Behandlung(GlOhen) 

Das veredelte Material wird mit einem definierten 
Schulzgas (mit ca bis 100% H 2 ) gegluht, um eine flek- 55 
kenfreie Oberflache zu erreichen. 

Die Temperatur betragt 580— 7 1 0° C je nach Stahlty- 
pe und aufgetragener galvanischcr Schichtdicke. Mit 
der Optimierung der thermischen Behandlung bei ver- 
schiedenen Temperaturen erreicht man gezielte Diffu- 60 
sionstiefen, 

Bei der PrQfung eines derartig hergestellten vernik- 
kelten und mit dOnner Co-Schicht Qberzogenen und ab- 
schiieOend warmebehandelten Kaltbandes wurde prak- 
tisch keine Klebeneigung mehr festgestellt. Im alkali- 65 
schen Medium zeigen die Kaltbander eine sehr gute 
Bestandigkeit. Zur Messung des elektrochemischen 
Verhaltens wurden chvonoamoerometnsche Messun- 



1. Kaltband aus Stahl mit elektrolytisch aufge- 
brachter Nickel- und Cobaltbeschichtung, dadurch 
£ekennzeichnet, dafi die Nickelschicht eine Starke 
von 1 urn bis 6 11m aufweist und die elektrolytisch 
aufgebrachtc £obaltschicht mit einer -Starke von 
0,01 u.m bis 1,0 u.m tragt, wobei das Kaltband ab- 
schlieOend nach der Beschichtung mit einerTempe- 
ratur zwischen 580°C und 710*C warmebehandelt 
ist 

2. Kaltband nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daQ das Grundmaterial ein kohlenstoffar- 
mes Stahl band welches eine NicUelschicht von 
1,5 u>m bis 5 u.m Starke und eine Cobaltschicht von 
0,1 um bis 0,5 \im Starke tragt, wobei die abschlie- 
Dende Warmebehandiung bei einer Temperatur 
zwischen 600°C und 71 0° C durchgefQhrt ist. 

3. Kaltband nach Anspruch 1 und 2, dadurch ge- 



PS 37 26 518 



10 



15 



kennzeiehnet, daB die Starke der aufgetragenen 
Nickelschicht 2 u.m und die Starke der aufgetrage- 
nen Cobaltschicht 0,1 u.m betriigt. 

4. Kaltband nach einem der AnsprOche t bis 3. da- 
durch gekennzeichnet. daQ das Grundmaterial ein 
ferritisches GefQge mit eingelagcrtem Zementit bei 
mittleren KorngroQen zwischen 17,0 und 12,0 
aufweist. wobei der Stahl 0,001 bis 0,070% C, 0,1 70 
bis 0^50% Mn, 0,005 bis 0,020% P, 0,005 bis 0,020% 

5, 0.030 bis 0.060% Al. 0.0015% bis 0,0070% N. 
0,003 bis 0,006% B oder anstetle des Bors 0.005 bis 
0.15% Ti, Rest Eisen mit den Oblichen Begleitele- 
menten enthalt. 

5. Kaltband nach Anspruch 4, dadurch gekenn- 
zetchnet, daQ das Grundmaterial eine Stahlanalyse 
mit 0,030 bis 0,060% C ( 0,200 bis 0,250% Mn. 0,005 
bis 0,020% P. 0.005 bis 0.015% S. 0.030 bis 0,060% 
Al, 0,0015 bis 0,0070% N. 0.005 bis 0.015% Ti. Rest 
Eisen mit den Oblichen Verunreinigungen, aufweist. 

6. Verfahren zur Herstellung eines Kaltbandes, bei 20 
dem das Kaltband nach dem Kaltwalzen elektroly- 
tisch entfettet. gespQU. dekapiert und anschlieBend 
elektrolytisch vernickelt und elektrolytisch mit ei- 
ner Kobaltschicht versehen wird, dadurch gekenn- 
zeichnet. daB ats Ausgangsmaterial ein Warmband 25 
einer Starke von 13 bis 2,8 mm verwendet wird, das 
Warmband mit oder ohne ZwischenglQhe mit der* 
art abgestimmten Abwalzgraden kaltgewalzt wird, 
daB eine relative Zipfelhdhe von maximal 3% bei 
einer Endst&rke nach dem Kaltwalzen zwischen 30 
0,10 und 0,70 mm erreicht wird, daB das Kaltband 
anschlieBend im alkalischen Entfettungsbad bei ei- 
ner Temperatur von 50° C bis 70° C, einer Strom- 
dichte von 5 A/dm 2 bis 60 A/dm 2 5 bis 30 Sek. lang 
mit oder ohne Umpolung elektrolytisch entfettet 35 
wird, daB nach dem SpQlvorgang in 50 bis 20 
Gcw.-% SehwefelsSure 3 bis 8 Sek. lang dekapiert 
wird, darauf bet einer Temperatur von 50° C bis 
80°C, bei einer Stromdichte von 5 A/dm 2 bis 70 
A/dm 2 und bet einem pH-Wert von 3,5 bis 33 elek- 40 
trolytisch vernickelt wird, daB nach einem SpQlvor- 
gang hierauf die elektrolytische Abscheidung der 
Cobaltschicht bei einer Temperatur von 50° C bis 
70°C. bei einer Stromdichte von 5 A/dm 2 bis 30 
A/dm 2 und einem pH-Wert von 3.0 bis 3,5 erfolgt 45 
und schlie&lich nach einem Spulen und Trocknen 
des Kaltbandes eine thermische Gluhbehandlung in 
einer Schutzgasatmophare bei einer Temperatur 
von 580° C bis 7 1 0° durchgef uhrt wird. 

7. Verfahren zur Herstellung von Kaltband gemaB 50 
Anspruch 6, dadurch gekennzeichnet, daB zur elek- 
trolytischen Abscheidung von Nickel und Cobalt 
folgende Elektrolytzusammensetzungen verwen- 
det werden: 



Nickelabscheidung 



Elektrolytzusammen- 
setzung 



55 



8 



Cobaltabscheidung 



C0SO4 
C0CI2 ■ 
NaCI 
BorsSure 



7H,0 
6H2O 



Elektrolytzusammen- 
selzung 

300- 350 g/l 
40-60 g/l 
15-25 g/l 
40-42 g/L 



NiSO« . 6 H 2 0 
Cl(alsNiCb - 6H 2 C 
Borsaure 



150-300 g/l 
15-30 g/l 
40—42 g/l 



60 



